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@ Verfahren zum getrennten Auftragen eines flussigen Zweikomponenteg-Leimsystems auf die Oberflache von 
Holzteilen 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum ge- 
trennten Auftragen eines fltissigen Zweikomponenten- 
leimsystems auf die Oberflache von Holzteilen, bei dem 
man eine der beiden Komponenten als Gie&film und die 
andere als Streifen auftragt. 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum 
getrennten Auftragen eines flussigen Zweikomponen- 
ten-Leimsystems auf die Oberflache von Holzteilen, bei 5 
dem man eine der bciden Komponenten als GieBfilm 
und die andere als Streifen auf die Oberflache der Holz- 
teile auftragt, 

Es sind viele Verfahren zum Auftragen von Leim auf 
die Oberflache von Holzteilen bekannL So wird in der 10 
DE-B 21 01 800 ein Verfahren zum Auftragen von Leim 
bei der Herstellung von Holzleimkonstruktionen be- 
schrieben, wobei der Leim als fertigesGemisch in einem 
Kreislauf umlaufend gehalten wird und in Form von 
Schniiren auf die Werkstilck-Breitseite aufgebracht 15 
wird. 

Nachteilig bei diesem Verfahren ist, daB beim Ver- 
pressen der Holzteile der Leim stellenweise keinen zu- 
sammenhangenden Film bildet und es zu Fehlstellen in 
den Holzleimkonstruktionen kommen kann. AuBerdem 20 
ist die Verarbeitungszeit jedes Ansatzes begrenzt, da 
die Viskositat des Leimes mit der Zeit ansteigt. 

In der DE-A 24 16 032 wird ein Verfahren zum Zu- 
sammenfilgen von Holzprodukten beschrieben, wobei 
das fliissige Harz und der fliissige Harter jeweils ge- 25 
trennt mittels eines Streifenverteilers aufgetragen wird. 

Nachteilig an diesem Verfahren ist, daB es neben der 
oben geschilderten Bildung von Fehlstellen auch noch 
zu stellenweise ungeniigender Vermischung von Harter 
und Harz kommen kann, wobei benetzte Stellen entste* 30 
hen kdnnen, die nicht oder nur ungenQgend ausharten. 

In der EP-A-2 41 891 wird eine Vorrichtung zum Auf- 
tragen von Leim auf Holzteile beschrieben, mit deren 
Hilfe ein GieBfilm mittels eines Leitorganes gebildet 
wird. Die deutsche Patentanmeldung 37 12 347.5 sieht 35 
fur dieses Leitorgan noch Verbesserungen in Form von 
luftstauverhindernden Einrichtungen vor. Das Leim- 
Harz und der Harter werden getrennt mit jeweils einer 
dieser Vorrichtungen als GieBfilm auf die Oberflache 
der Holzteile aufgetragen. 40 

Bei dieser Auftragsart kann es dazu kommen, daB der 
mengenmaBig viel kleinere Anteil an Harter bei hohen 
Durchlaufgeschwindigkeiten des zu beschichtenden 
Holzes Filmabrisse zeigt mit der Folge, daB es im ver- 
leimten Holz zu Fehlstellen infolge nicht ausgeharteten 45 
Leims kommt. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung war es, ein Ver- 
fahren zum Auftragen eines flussigen Zweikomponen- 
ten-Leimsystems zu entwickeln, das einen gleichmaBi- 
gen Auftrag beider Komponenten bei moglichst guter 50 
Durchmischung gesUttet und das Fehlstellen in Form 
von nichtbenetzten Flachen bzw. unvollkommener 
Durchmischung der Komponenten vermeidet. 

Geldst wurde die Aufgabe durch einen Auftrag einer 
Komponente als GieBfilm und der anderen Komponen- 55 
te als Streifen. 

Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist ein Ver- 
fahren zum getrennten Auftragen eines flussigen Zwei- 
komponenten-Leimsystems auf die Oberflache von 
Holzteilen, bei dem man eine der beiden Komponenten eo 
als GieBfilm und die andere als Streifen auftragt. Die zu 
diesem Verfahren erforderliche Vorrichtung gemaB der 
deutschen Patentanmeldung P 37 12 347.5 zum darin be- 
schriebenen Auftragen von Leimharz ist bekannt und 
nicht Gegenstand der vorliegenden Erfindung. Diese 65 
Vorrichtung besteht im wesentlichen aus einem Vor- 
ratsbehalter, einem als zylindrischer Hohlkdrper ausge- 
bildeter, mit AustrittsoTfnungen und einem Leitorgan 
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versehenen GieBkopf, einer Vorschubeinrichtung fur 
das zu beschichtende Holz, eine Auffangwanne und der 
dazugehorigen Ringleitung mit zwei Pumpen. Wesent- 
lich fur das Verfahren sind die den Luftstau verhindern- 
den Einrichtungen am Leitorgan des GieBkopfes. 

Der Streifenverteiler fur das Auftragen einer Kompo- 
nente ist ebenfalls bekannt und ist in der DE-AS 
21 01 800 beschrieben. 

Durch den getrennten Auftrag der zwei flussigen 
Komponenten kdnnen beide in den Auftragsvorrichtun- 
gen beliebig lang im Kreislauf gefilhrt werden ohne eine 
Zwischenreinigung der Vorrichtung. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren erlaubt den Einsatz 
von verschiedenartigen flussigen Leimen, z.B. von Ami- 
noplast- oder Phenoplast-Harzen wie Formaldehyd- 
Harnstoff-Kondensate, Formaldehyd-Harnstoff-Mela- 
min-Kondensate, Forrnaldehyd-Harnstoff-Melamin- 
Phenol-Kondensate, Formaldehyd-Phenol-Kondensate, 
Formaldehyd-Phenol/Resorcin-Kondensate oder Re- 
sorcin-Formaldehyd-Kondensate oder 4,4'-Diphenyl- 
methandiisocyanat. 

Als Harter fQr die Aminoplast-Harze sind Saure ent- 
haltende und Saure bildende Verbindungen geeignet 
Bevorzugt werden Ammoniumsalze, organische und an- 
organische Sauren verwendeL Als Harter fur die Pheno- 
plast-Harze sind Formaldehyd und/oder. Formaldehyd 
abspaltende Verbindungen geeignet. Die Harterdosie- 
rung richtet sich nach den angestrebten Aushartungs- 
zeiten. 

Die flussigen Komponenten sind sowohl in thixotro* 
pen wie auch in nichtthixotropen Einstellungen ver- 
wendbar. Die thixotropen Einstellungen enthalten Qbli- 
che Thixotropiermittel wie Silikate. 

Die Vorschubgeschwindigkeit des Holzes, das unter 
den als Film oder Streifen aufgetragenen flussigen 
Komponenten durchlauft, betragt 0,5 bis 4 m/s, bevor- 
zugt 1,5 bis 3 m/s. 

Der Gesamtauftrag der beiden flussigen Komponen- 
ten betragt dabei 40 bis 600 g/m 2 . 

Nach dem erfindungsgemaBen Verfahren werden 
Holzteile mit einer gleichmaOigen Leimschicht erhalten, 
die zur Herstellung von verleimten Holzteilen verwen- 
det werden kdnnen. 

Beispiej 

Das erfindungsgemaBe Verfahren wurde erprobt in 
Verleimungsversuchen mit Buchenholz-Probestucken 
vom Format 150 x 300 mm. 

Ein Phenol-Resorcin- Formaldehyd- Kondensations- 
produkt im Molverhaitnis Phenol : Resorcin : Formal- 
dehyd 1 : 0,8:1, mit einem Trockengehalt von 65 ± I 
Gew.°/o (2 h/120°C) und einer Viskositat bei 20°C von 
ca. 2700 mPa x s wurde mittels eines GieBfilms auf die 
Probestiicke aufgebracht Die Auftragsmenge lag bei 
etwa 320 g/m 2 . Ein flQssiger Harter, bestehend aus ca. 10 
% Formaldehyd sowie Full-, Hilfs- und Thixotropiermit- 
te!n wurde in Form von Streifen anschlieBend aufgetra- 
gen. 

Die Harterauftragsmenge betrug ca. 110 g/m 2 . Da- 
nach wurden von den beleimten Probestilcken gemaB 
DIN 53 254, Abschn. 5, die Bindefestigkeiten bei Raum- 
klima sowie wechselnden Klimabedingungen gemaB 
DIN 68 141 in Verbindung mit DIN 53 254 ermittelt. Die 
normmaBig geforderten Mindestbindefestigkeiten wur- 
den in alien Fallen erreicht bzw. uberschritten. 
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1. Verfahren zum getrennten Auftragen eines flus- 
sigen Zweikomponenten-Leimsystems auf die 
Oberflache von Holzteilen, dadurch gekennzeich- 5 
net, daB man erne der beiden Komponenten als 
GieBfilm und die andere als Streifen auftragt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB man mindestens eine der Komponen- 
ten in einem Kreislauf umlaufend halt. 10 

3. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB man eine der Kom- 
ponenten iiber einen Vorratsbehalter, einen mit ei- 
nem Leitorgan versehenen GieBkopf, unter dem 
eine Vorschubeinrichtung fOr die Holzteile ange- 15 
ordnet ist, und fiber eine Auffangwanne im Kreis- 
lauf umlaufend halt 

4. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB man eine der Kom- 
ponenten als Schnure oder Streifen auf die Oberfia- 20 
che der Holzteile auftragt. 

5. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeich net, daB man als eine der 
Komponenten ein Harnstoff-Formaldehyd-, Harn- 
stoff-Melamin-Formaldehyd-, Harnstoff-Melamin- 25 
Phenol-Formaldehyd-Harz und als andere Kompo- 
nente eine Saure bildende und/oder Saure enthal- 
tende Verbindung als Harter verwendet. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB man als eine der 30 
Komponenten ein Phenol -Formaldehyd-, Resor- 
cin-Formaldehyd-, Phenol-Resorcin- Formaldehyd- 
Harz und als andere Komponente eine Verbindung, 
die Formaldehyd enthalt oder diesen abspaltet, als 
Harter verwendet. 35 

7. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Viskositat der 
Komponenten 100 bis lOOOOmPa x sbetragt. 
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